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® otScSen B«*elt™9sructaande„. OberfHchenbe5chich«.„gen od.r 

@ UmbeieinemVerfahrenzumEntfernenvonfestenBG- 
arbeitungsruckstanden bei Teilen mit groSen Abmessun- 
gen die Oberflachengute bereits beurteilen zu konnen be- 
vor diese weiteren Bearbeitungsschritten zugefuhrt war- 
den, insbesondere bevor sie gereinigt oder entfettet wer- 
. aen,erfolgtnurandanStelleneine6rtlicheReinigung,an 
denen sich die festen BearbeitungsrOckstande befinden. 
Urn weiterhin bei einem Verfahren zum Entfernen von fe- 

lJ.w;htMT'^*"^ J'^°"^°''"'Se" Oberflachenbe- 
schichtungen oder Oxidschichten bei Teilen mit groSen 
Abmessungen den Reinigungsaufwand merklich zu redu- 
aeren, erfolgt das Entfernen nur ortlich. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entfemen von 
festen Bearbeitungsriickstanden, festen, fiussigen oder pa- 
stenformigen Beschichtungen oder Oxidschichten bei Tei- 
len mit groBen Abmessungen. 

Bei Teilen mit grofien Abmessungen wie Karosserie- 
blechteile, SchweiBgruppen oder Rohkarosserien fur Auto- 
mobile ist es haufig erforderUch, ortHche Bearbeitungen 
vominefamen. Beispielsweise mu6 die Oberflache an 
bchweiBnahten, Spachtei- oder KlebsteUen durch Schleifen 
Oder Fmisfaen die erforderHche Gate erhalten, urn anschUe- 
Bend lackiert werden zu konnen. Dabei besteht das Problem, 
daB sich die festen Bearbeitungsnickstande, wie der Abrieb 
vom Fmishen oder Scbleifen, mit dem von den vorherce- 
henden Arbeitsgangen auf dem Blech noch befindUchen 
Ziehol zu emem Schmierfilm verbindet, der sich in die fei- 
nen Bearbeitungsriefen setzt und diese schlieBt. Dadurch ist 
es vor dem sich anschlieSenden Entfetten nicht moglich die 
Oberflachengute zu beurteilen. Erst beim Taucfaen der ferti- 
gen Rohkarosserie in einem Tauchbad wird diese Paste aus 
festen Bearbeitungsriickstanden und Olen oder Fetten aus- 
gewaschen und die noch voihandenen Riefen werden sicht- 
b^, wonach sich dann ein weiterer Bearbeitungsgang an- 
. schlieBen muB. Weiterhin ist es bei der Bearbeitung der vor- 
beschriebttien Teile h&ifig erforderUch, daB Fugearbeits- 
gange wie Schweifien, Loten oder Kleben durchgefiihrt wer- 
den mussen. Hierzu muB die Oberflache von festen flussi- 
l^^^'^P^^^o^g^n Oberflachenbeschichtungen, wie 
Ziehol Oder Fett, gereinigt werden, Bei besonderen Werk- 
stoffen, wie beispielsweise Aluminiumlegierungen, ist es 
weiteriiin erforderHch, auch Oxidschichten zu entfemen 

NachteiHg wird hierfur ubUcherweise die gesamte Ober- 
flache des weiter zu bearbeitenden Teils mit groSen Abmes- 
sungen behandelt. Das erfordert einen groBen Aufwand von 
Behandlungsbadem. Zum Teii muB nach dem Fugearbeits- 
gang die Oberflache wieder mit korrosionshemmenden Mit- 
teln beschichtet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zu finden, das es erlaubt, die Oberflachengute bereits beur- 
teiien zu konnen, bevor Teile mit groBen Abmessungen wei- 
teren Bearbeitungssdiritten zugefuhrt werden, insbesondere 
bevor sie gereinigt oder entfettet werden. Weiterhin liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, den Reinigungsaufwand 
mcridich zu reduzieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 oder Auspruchs 2 gelost Vorteilhafte 
Aus- und Weiterbildungen sind m den Anspruchen 3 bis 9 
beschneben. 

Die mit der Erfindung erzieken Vorteile bestehen insbe- 
sondere darm, dafi die OberflachenquaHtat von Teilen mit 
grofien Abmessungen vor den nachfolgenden Bearbeitungs- 
gangen beurteilt werden kann. Weiterhin vorteilhaft et^bt 
sich, daB bei nachfolgenden Wasch- oder Reinigungsvor- 
gangen die Wasch- oder Reinigungsmedien nicht durch fe- 
ste Bearbeimngsriickstande verschlammen bzw. Filter nicht 
so schneU zusetzen. Dieser weitere Vorteil eigibt sich da- 
durch, daB die festen Bearbeitungsriickstande bereits wah- 
rend der 6rtiichen Reinigung entfemt wurden. 

Der vorbeschriebene Vorteil konnte bisher nur dadurch 
erreicht weiden, daB das TeU mit groi3en Abmessungen bei- 
spielsweise erne Automobilkarosserie, vor dem Entfetten in 
emer Kabine mit einer Emulsion auf Wasserbasis abge- 
spruht wurde, Diese Technik ist sehr aufwendig und kosten- 
mtensiv und bedarf eines betrSchtUchen Plaizes in der Ferti- 
gung, 

Bei der L5sung nach Anspruch 2 wird der Vorteil erzieit, 
daB nicht nur der Reinigungsaufwand reduziert wird Vor- 


t^lhafterweise wird auch erreicht, daB die Qbrigen Oberfia- 
chenbereiche wirksam korrosionsgeschiitzt bleiben. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im folgen- 
den naher beschrieben. An der Finish- oder Schleifstation 
5 die UbUcherweise mit einer Kabine umgeben ist, wird zu- 
satzHch erne Einrichtung zum Dampfstrahlen, Trockeneis- 
strahlen oder Reinigen mit technisch induzierten Schock^ 
weUen, sogenanntes Lasercleanen, installiert Dadurch ist es 
mogUch, direkt nach dem ordichen Schleifen oder Finishen 
10 ebenso orthch die festen Bearbeitungsriickstande zu entfer- 
nen. Diese Bearbeitungsriickstande konnen mit den gleichen 
Absaugeinnchmngen entfemt werden, die auch die Entfer- 
nung derRuckstande beimBearbdten durchfiihren. Da nach 
dem ortlichen Entfemen der Bearbeitungsriickstande die 
OberflachenquaHtat direkt beurteilt werden kann, ist es auch 
moglich, an der gleichen Arbeitsstation den Schleif und Fi- 
nishaibeitsgang mehrfach nacheinander durchzufuhren bis 
an den ortlich nachbearbeiteten Stellen die gewunschte 
Oberflachengute erreicht ist 
20 Das einzusetzende drtliche Reinigungssvstem wird der 
Fachmann nach den jeweiligen Gegebenheiten wahlen. Die 
orthche Reimgung kann auch mittels Roboter vorgenom- 
men werden, 

AJskosiengiinstigeReinigungsmoglichkeitempfiehltsich 
25 das Dampfstrahlen mittels HeiBdampf. Da bei diesem Ver- 
fahren Feuchtigkeitsniederschlag an der gesamten Karosse- 
ne entsteht, sind dem HeiBdampf Zusatze beizugeben, die 
korrosionshemmend wirken. 
Als weiteres Reinigungsverfahren zum ortlichen Entfer- 
30 nen von festen Bearbeitungsriickstanden eignet sich das 
Trockeneisstrahlen. Als Reinigungsmedium werden hierbei 
Pallets aus fester Kohlensaure eingesetzt, die iiber eine 
Strahlvomchmng auf die Oberflache geschleudert werden 
Auch dieses Reinigungsverfahren ist mit relativ geringem 
35 Aitfwand mstallierbar. Der hohen Gerauschentwicklung 
msbesondere beim Einsatz an Teilen mit grofien Abmessun- 
gen aus Blech, kann durch die Auskleidung der Bearbei- 
tungskabine mit Schallschutzmitteb begegnet werden 
Fiir das ortiiche Entfemen von festen Bearbeitungsriick- 
40 standen durch thermisch induzierte SchockweUen, dem La- 
sercleanen, sind hohe Invesutionskosten fur den Laser erfor- 
derhch. Dieses Verfahren wird daher vorwiegend bei einer 
hoch automatisierten Fertigung eingesetzt werden. Dieses 
Remigungsverfahren besitzt den Vorteil, daB es keine weite- 
45 ren Reinigungsmittel benotigt Es ist auch nicht notig, eine 
besondere Laserkabinc vorzusehen. 

Zum Entfemen von festen, fiussigen oderpastenfdrmigen 
Oberflachenbeschichtungen oder Oxidschichten werden die 
gleichen Reinigungsverfahren eingesetzt. Nach dem ortH- 
50 Chen Reimgen bzw. nach der drtUchen Entfemung der Oxid- 
schicht konnen dann hier direkt Bearbeitungen, wie Fugear- 
beitsgange, vorgenommen werden. Es konnen sich aber 
auch andere Bearbeitungen, wie Grundieren, ortUches 
^ Lackiercn oder Metallbeschichten, anscfalieBen. Hierzu 
55 kann der gereimgte oder deoxidierte Bereich dann beispiels- 
weise imt Schablonen abgedeckt werden. Nach diesen Ar- 
beitsgangen kann sich ein Arbeitsgang gemaB Anspruch 1 
also zum Entfemen von durch die Nachbearbeitung entstan- 
denen Bearbeitungsriickstanden, anschlieBen. Sofem das 
60 nicht erforderHch ist, kann sich auch, unterfarochen durch 
eme eventueil erforderliche Zwischenlagerung, das ganzfla- 
chige Entfemen der fiussigen oderpastenfdrmigen Bearbei- 
tungsnickstande, also beispielsweise der Ziehoie oderFette 
anschlieBen, Weitere Kombinationen der vorbeschriebenen 
65 Arbeiisgange sind denkbar. 
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Patentanspriiche 

1. Verfafaren zum Entfemen von festen Bearbeitungs- 
ruckstanden bei Teilen mit groBea Abmessungen, da- 
durch gekennzeichnet, daB nur an den Stellen eine 5 
ortliche Reinigung erfolgt, an denen sich die festen Be- 
arbeitungsriickstande befinden. 

2. Verfahren zum Entfemen von festen, flQssigen oder 
pastenformigen Oberflachenbeschichtungen oder 
Oxidschichten bei Teilen mit groBen Abmessungen, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB das Entfemen nurordich 
erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2,. dadurch gekennzeich- 
net, daB das drtiiche Entfemen der festen Bearbei- 
tungsnickstande vor dem ganzfiachigen Entfemen der 15 
fliissigen oder pastenformigen Bearbeitungsriickstande 
erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspnich 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB feste Bearbeitungsriick- 
stande Schleif oder Finishstaub sind, 20 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
. net, dafi sich nach dem ortiichen Entfemen der Oberfla- 
chenbeschichtung oder der Oxidsciiicht ein Fiigear- 
beitsgang anschlieBt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB der Fugearbeitsgang mittels SchweiBen, Loten 
oder Kleben eifolgt 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Entfemen 
durch Dampfstrahlen erfolgt. 30 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Entfemen 
durch Trockeneisstrahlen erfolgt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 

1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Entfemen 35 
durch den Einsatz von technisch induzierten Schock- 
wellen erfolgt. 
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